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Abstract 

DE 41 18969 C UPAB: 19950328 

Mfr. of printed corrugated board in a large working width and involves 
printing the outer covering web in a rotary printing press before lining. 
The web is drawn off the roll in the corrugated board unit and joined to 
the other web parts in a gluing machine. Several - two as a rule - outer 
part webs, which complement each other to form the working width, are 
printed, drawn jointly off the roll and lined together. The webs are drawn 
at a greater reciprocal distance and are led together before lining in the 
corrugated board unit at a smaller defined distance. 
ADVANTAGE - The process and associated unit permit an economic 
production of high quality printed corrugated board, 
pro 
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© Verfahren zur Herstellung bedruckter Wellpappe in gro&er Arbeitsbreite sowie Anlage zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

Ein Verfahren zur Herstellung bedruckter Wellpappe in 
groBer Arbeitsbreite sieht vor, da& die auBeren Deckbahnen 
vor dem Kaschieren in einer Rotationsdruckmaschine in 
einem vorgeschalteten Arbeitsschritt bedruckt und in der 
Wetlpappenanlage mit vergleichsweise groBerem gegensei- 
tigem Abstand (6t) von der Rolle abgezogen und den 
anderen Bahnteilen in einer Beklebemaschine in einem 
vergleichsweise klerneren definierten Abstand (68) hinzuge- 
fugt wird. Es sind hier mehrere aufiere Teil- Deckbahnen (22) 
vorgesehen. die Teilarbeitsbreite aufweisen und sich zur 
Arbeitsbreite erganzen. Diese werden bedruckt. gemeinsam 
in der Wellpappenanlage von der Rolle abgezogen, in einen 
definierten gegenseitigen Abstand (68) gebracht und ge- 
meinsam kaschiert. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung bedrucktcr Wellpappe in groOer Arbeitsbreite, 
und zwar mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 ange- 5 
gebenen Verfahrensschritten. Es wird weiterhin eine 
Anlage zur Herstellung bedruckter Wellpappe mit den 
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 6 aufge- 
zeigt. Unter einergroBen Arbeitsbreite wird eine Breite 
in der GroBenordnung von 2000 bis 2500 mm verstan- 10 
den. 

Ein Verfahren zur Herstellung bedruckter Wellpappe 
der beschriebenen Art sowie eine Anlage zur Herstel- 
lung solcher bedruckter Wellpappe ist aus der DE-OS 
34 39 374 bekannt Es ist ein Verfahren zur Herstellung 15 
von Wellpappe gezeigt bei dem mehrere — in der Re- 
gel zwei - auflere Teil-Deckbahnen, die Teilarbeits- 
breite aufweisen und sich zur Arbeitsbreite erganzen, 
zuvor separat bedruckt und gemeinsam in der Wellpap- 
penanlage von der Rolle abgezogen und gemeinsam 20 
kaschiert werden. Die die Teil-Deckbahnen ergebenden 
Rollen rniissen dabei relativ zu der Bahn aus Oberbahn 
und Wellenlage so orientiert sein, daB der Zwischen- 
raum zwischen den Teil-Decklagen in der Wellpappen- 
anlage unverandert beibehalten wird Urn die Relativia- 25 
ge der miteinander zu kaschierenden Bahnen zu errei- 
chen, wird die Bahn aus Oberbahn und Wellenbahn mit 
einer Steuereinrichtung in die entsprechende Relativla- 
ge zu den Teil-Deckbahnen gebracht Die Breite des 
Zwischenraums, in welchem die Teil-Deckbahnen durch 30 
die Maschine gefiihrt werden, betragt im allgemeinen 1 
bis 15 cm. Die Wellenbahn wird in diesem Bereich vor 
dem Zusammenbringen mit den Teil-Deckbahnen durch 
eine gesonderte Quetschvorrichtung so zusammenge- 
quetscht, daB die gequetschte Stelle auBer Kontakt zu 35 
einer Rolle kommen, die dem Leimauftrag vor dem Ka- 
schieren dient. Der dem Zwischenraum entsprechende 
Teil der Bahn wird in Langsrichtung durchschnitten und 
als Abfall ausgeschieden. Auf diese Art und Weise wird 
freiliegender Leim im Zwischenraum vermieden und 40 
der stbrungsfreie Betrieb der Wellpappenanlage sowie 
der nachgeschalteten Einrichtungen erreicht. Nachteilig 
ist der dabei entstehende Abfall. Weiterhin ist es nicht 
einfach, die Teil-Deckbahnen bei ihrem Lauf durch die 
Wellpappenanlage in einem konstanten Zwischenraum 45 
zueinander zu halten, der durch die Orientierung der 
Rollen relativ zur Bahn vorgegeben ist. Die beiden Rol- 
len fur die Teil-Deckbahnen konnen auch auf einem 
gemeinsamen Dorn angeordnet sein, der in einem der 
beiden Abrolistander gehaltert ist. 50 

Anlagen zur Herstellung von Wellpappe sind auch 
mit der eingangs genannten groOen Arbeitsbereite be- 
kannt. Sie weisen Abwickelstationen fur die verschiede- 
nen Papierbahnen, ein oder mehrere Wellaggregate mit 
je einer Beleimungseinheit sowie eine Kaschierwerk 55 
und nachgeschaltete Langs- und Querschneider auf. Das 
Kaschierwerk selbst besitzt eine Beleimungsstation und 
eine nachgeschaltete Heiz- und Zugpartie, in welcher 
die einseitige Wellpappe mit der Unterbahn zusammen- 
geftihrt wird. Wenn bedruckte Wellpappe hergestellt no 
werden soil, wird die Papierbahn, die die betreffende 
bedruckte Oberflache an der Wellpappe abgibt. in ei- 
nem vorgeschalteten Arbeitsschritt in einer Rotations- 
druckmaschine bedruckt (vgl. z. B. Verpackungswirt- 
schaft Januar 1966, insbesondere S. 8) und dann in der 65 
Wellpappenanlage von der Rolle abgezogen und den 
anderen Bahnteilen hinzugefugt. Die Rotationsdruck- 
mnsrhinp hrsim riahri dip glpirhp Arhpitshrpite w\c die 



Anlage zur Herstellung der Wellpappe. Die Rotations- 
druckmaschine weist einen Gegendruckzylinder auf, der 
abhangig von der groBen Arbeitsbreite in der GroBen- 
ordnung von 2000 bis 2500 mm einen Gegendruckzylin- 
der mit entsprechend groBem Durchmesser und Breite 
besitzt Urn diesen Gegendruckzylinder herum sind die 
einzelnen Farbwerke positioniert, die die mehrfarbige 
Bedruckung der Papierbahn gestatten. Vorteilhaft an 
diesem bekannten Verfahren ist es, daB die Arbeitsbrei- 
te der Wellpappenanlage mit der Arbeitsbreite der Ro- 
tationsdruckmaschine iibereinstimmt und insoweit die 
bedruckten Rollen ohne weitereh Aufwand in der Well- 
pappenanlage eingesetzt werden konnen.. Das in der 
Rotationsdruckmaschine angewendete flexografische 
Verfahren errndglicht eine hone Druckqualitat, wobei 
Strich- und Rasterdrucke moglich sind und ein Passer 
garantiert ist, der besser als + /-0,1 mm ist Nachteilig 
an dieser Rotationsdruckmaschine mit groBer Arbeits- 
breite ist es, daB fiir jede unterschiedliche Drucklange 
ein neuer Satz Klischee-Trager-Zylinder mit der groOen 
Arbeitsbreite erforderlich sind. Durch einen hohen Kli- 
scheebedarf werden die Druckkosten zusatzlich erhdht 
Weiterhin verlangt der Betrieb dieser Rotationsdruck- 
maschine mit groOer Arbeitsbreite lange Rustzeiten, 
weil die Klischee-Trager-Zylinder mit den Klischees 
aufgrund ihrer GroDe und ihres Gewichts kompliziert 
zu handhaben sind. Zusatzlich rniissen die Klischees in 
ihrer Dicke aufeinander abgestimmt sein, so daB sich 
insgesamt hohe spezifische Vordruckkosten bei kieiner 
und mittlerer Auflagenhohe ergeben. So kann der Zeit- 
anteil fiir Rusten und Zurichten bis zu 60% der Gesamt- 
arbeitszeit fur das Drucken ausmachen. 

Es ist weiterhin bekannt, bei der Herstellung bedruck- 
ter Wellpappe die betreffende Papierbahn in einer Ro- 
tationsdruckmaschine zu bedrucken, die mit Druckban- 
dern arbeitet, auf denen flexible Druckplatten angeord- 
net sind. Eine solche Druckmaschine ist z. B. aus der 
DE-PS 17 61 595 bekannt Vorteilhaft entfallen dabei 
die Klischeezylinder bzw. werden durch relativ preis- 
wert herzustellende Druckbander und Druckplatten er- 
setzt. Die Zuganglichkeit einer derart ausgestatteten 
Druckmaschine ist infolge der Standerbauweise verbes- 
sert und es ist moglich, wahrend des Druckens eines 
Auftrags eine Vorriistung der Druckmaschine fur Fol- 
geauftrage durchzufuhren, so daB der Druckvorgang 
auch bei Wechsel des Druckbilds nicht unterbrochen zu 
werden braucht. Die Vorkosten bei Verwendung einer 
Druckmaschine mit solchen Druckbandern sind gerin- 
ger. Die Riistkosten konnen entfallen. Damit ergibt sich 
bei Anwendung dieses Druckverfahrens eine wirtschaft- 
liche Produktionsmoglichkeit insbesondere bei kleinen 
und mittleren Auflagen. Nachteilig an diesem Verfahren 
ist es jedoch, daB aufgrund der Standerbauweise bei 
Mehrfarbendruck nur eine Passergenauigkeit von 
+ /-0.25 mm erreicht werden kann. Deshalb sind hoch- 
qualitative Rasterdrucke nur unter Schwierigkeiten zu 
erzielen. 

SchlieBlich ist es auch noch bekannt. den Bedruk- 
kungsvorgang zu einem vergleichsweise spateren Zeit- 
punkt durchzufuhren, namlich gleichsam nach der Well- 
pappenanlage. Es werden dabei die iiber den Langs- und 
Querschneider geschnittenen Bogen der Wellpappe auf 
einer Mehrfarben-Druckmaschine im Flexo-Direkt- 
druck bedruckt. Vorteilhaft fallen dabei relativ geringe 
Fertigungskosten auch bei kleinerer Auflagenhohe an. 
Die Vorkosten fur die Herstellung der Klischees sind 
ebenfalls vergleichsweise niedrig. Die Druckzylinder, 
auf d e-f» en die KJisohoos oufgeklebt werden, sind Be u 
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standteil der Druckmaschine. Nachteilig ist jedoch die 
reJativ schlechte Druckqualitat infolge der Kompressi- 
bilitat des Wellpappen-Bogens. So ist mit diesem Ver- 
fahren ein Rasierdruck nichi moglich. Die Produktivitat 
bei mittlerer oder grofler Auflagenhohe ist vergleichs- 
weise gering. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein weite- 
res Verfahren bedruckter Wellpappe in groBer Arbeits- 
breite und eine hierzu geeignete Anlage bereitzustellen, 



de Verfahren aufzeigt. Auch bestehende Wellpappenan- 
iagen konnen ohne Weiteres nach dem neuen Verfahren 
betrieben werden, wobei es nur geringfiigiger Anpas- 
sungen bedarf. 

Die Teil-Deckbahnen konnen unabhangig voneinan- 
der mit getrennten Spanneinrichtungen fiir die jeweilige 
Rolle aufgespannt werden und in ihrer jeweiligen Bahn- 
spannung geregelt nebeneinander abgezogen werden. 
Hierbei ist zu berucksichtigen, daB die nebeneinander 



mit der die bedruckte Wellpappe kostengunstiger als io angewendeten Teil-Deckbahnen auch hinsichtlich der 



bisher in hoher Druckqualitat erzeugt werden kann. 

ErfindungsgemaB wird dies bei dem Verfahren der 
eingangs beschriebenen Art dadurch erreicht, daB die 
Teil-Deckbahnen mit vergleichsweise groBerem gegen- 



Dicke der Papierbahn schwanken konnen oder unter- 
schiedlich auftreten konnen, so daB die Durchmesser 
der Rollen der eingesetzten Teil-Deckbahnen und damit 
die Winkelgeschwindigkeit unterschiedlich sein kann. 



seitigen Abstand von der jeweiligen Rolle abgezogen 15 Demzufolge ist es erforderlich, jede Teil-Deckbahn se- 



und vor dem Kaschieren in der Wellpappenarilage in 
einen vergleichsweise kleineren definierten Abstand zu- 
sammengefuhrt werden. Der Abstand der Teil-Deck- 
bahnen in der Wellpappcnaniage wird also nicht kon- 



parat zu handhaben. 

Das ZusammenfQhren kann uber eine oder mehrere 
Streckwalzen erfolgen, die in umgekshrtem Sinn betrie- 
ben werden. In der papierverarbeitenden Industrie wie 



stant gehalten, sondern die Teil-Deckbahnen werden in 20 auch bei der Herstellung von Wellpappe sind Streck- 



einem vergleichsweise groBen gegenseitigen Abstand 
von der jeweiligen Rolle abgezogen und in der Wellpap- 
penanlage wird der Abstand definiert verkleinert Die- 
ser vergleichsweise kleinere definierte Abstand, den die 
Deckbahnen vor dem FCaschieren zueinander einneh- 
men, kann positiv oder negativ sein, sollte jedoch mog- 
lichst klein sein und die Weiterverarbeitung der Well- 
pappe nicht behindern. Dabei mQssen die Teil-Deckbah- 
nen getrennt voneinander behandelt werden. Der ver- 
gleichsweise groBere gegenseitige Abstand kann in ei- 
nem Bereich von etwa 5 bis 15 mm liegen. Der ver- 
gleichsweise kleinere definierte positive Abstand kann 
in der GroBenordnung von 2 +/— I mm liegen. Unter 
einem positiven Abstand wird ein solcher Abstand ver- 



walzen an sich bekannt Es handelt sich hierbei um Wal- 
zen oder Stangen, die sich quer zur Arbeitsbreite er- 
strecken und eine gekrummte Oberflache bereitstellen. 
Diese gekrummte Oberflache wird ublicherweise im 
25 konvexen Bereich mit der betreffenden Bahn in Verbin- 
dung gebracht, so daB sie die Wirkung hat, daB die be- 
treffende Bahn von ihrem Mittelbereich in Richtung auf 
die beiden Randern gestrafft und glattgezogen wird, so 
daB eine Faltenbildung in der Maschine vermieden wird. 
30 Im Rahmen .der vorliegenden Erfindung wird eine sol- 
che bekannte Streckwalze im umgekehrten Sinn betrie- 
ben. Dies bedeutet, daB sie mit ihrer konkaven Oberfla- 
che mit den beiden Teil-Deckbahnen in Kontakt kommt, 
so daB die beiden Teil-Deckbahnen durch die Wirkung 



standen, bei welchem keine Oberlappung der beiden 35 der Streckwalze einander angenahert gefuhrt werden 
Teil-Deckbahnen in der Wellpappenanlage auftritt, son- 
dern immer noch ein Abstand zwischen den einander 
zugekehrten Randern der Teil-Deckbahnen besteht. Es 
soil hier ein Spalt bestehenbleiben, der jedoch moglichst 
klein sein soil, damit z. B. auf die Wellenbahn aufgetra- 40 
gener Leim sich nicht auf Maschinenteilen der Wellpap- 
penanlage absetzt. Auch die weitere Verarbeitung der 
Wellpappenbogen, wie sie am Ende der Wellpappenan- 
lage nach dem Langs- und Querschneider vorliegen, soli 



und sich somit der Abstand zwischen den beiden einan- 
der zugekehrten Randern verkleinert Fiir diesen Ein- 
satz konnen bekannte und an der Wellpappenanlage 
auch vorhandene Streckwalzen benutzt werden. Wenn 
Papierbahnen gehandhabt werden sollen, deren Bahn- 
breite der groBen Arbeitsbreite der Wellpappe ent- 
spricht, so kann durch einfache Umstellung der Streck- 
walzen auch hier ein Einsatz erfolgen. Es bedarf somit 
keiner neuen Arbeitsmittel, wenngleich das vorliegende 



nicht behindert werden. Die Verwendung eines positi- 45 Verfahren die Verwendung neuer, zusatzlicher Arbeits- 

ven Abstands ist auch insofern vorteilhaft, als dieser mittel zum Zusammenfuhren mehrerer Teil-Deckbah- 

Abstand mit einem Sensor vergleichsweise leicht uber- nen nicht ausschlieflt. 

pruft und mit einer Steuer- und Regeleinrichtung einge- Die Anlage zur Herstellung bedruckter Wellpappe in 

regelt werden kann. Bei Verwendung eines negativen groBer Arbeitsbreite ist mit einem Kaschierwerk ausge- 

Abstands, bei dem sich also die beiden Teil-Deckbahnen 50 stattet und weist mindestens eine vorgeschaltete Rota- 

auf der Wellenbahn mit ihren Randern uberlappen, ent- tionsdruckmaschine auf. Weiterhin weist die Wellpap- 

steht nicht nur eine Aufdopplung in diesem Bereich, penanlage mehrere — in der Regel zwei — Abwickel- 

sondern diese Oberlappung kann sich auch in einer stationen fur Teil-Deckbahnen von der Rolle auf. Erfin- 



nachgeschalteten Stanzeinrichtung fiir die Wellpappen- 
bogen nachteilig bemerkbar machen. Es wird bei dem 55 
Zusammenfuhren der Teil-Deckbahnen jedoch immer 
so gearbeitet, daB ein groBerer gegenseitiger Abstand 
verringert wird, und nicht etwa umgekehrL 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Teil-Deckbah- 



dungsgemaB sind die Abwickelstationen jeweils mit 
Bahnspannungssteuerungen versehen; weiterhin ist eine 
Steuer- und Regeleinrichtung zum Zusammenfuhren 
der Teil-Deckbahnen auf einen bestimmten gegenseiti- 
gen Abstand zwischen Rolle und Kaschierwerk vorge- 
sehen. Die Anzahl der Abwickelstationen richtet sich 



nen in der Wellpappenanlage auf gemeinsamer Achse 60 naturlich nach der Anzahl der Teil-Deckbahnen. In der 



von der Rolle abgezogen werden. Hierbei konnen ubli- 
che Abwickelstationen Verwendung finden, die in be- 
kannter Weise auch mit einer automatischen Verbin- 
dungseinrichtung fiir das Ende und den Anfang aufein- 
anderfolgend zu verarbeitender Rollen von Teil-Deck- 
bahnen ausgestattet sind. Die Wellpappenanlage ver- 
hlfiiht also im wf ^rnilichen wis bisher und sie kann aurh 



einfachsten Weise konnen zwei Abwickelstationen mit 
halber Arbeitsbreite vorgesehen sein, wobei die Achsen 
dieser Abwickelstationen fluchtend oder parallel an der 
Anlage vorgesehen ist. Es ist aber ohne Weiteres auch 
65 moglich, die groBe Arbeitsbreite in drei Teilarbeitsbrei- 
ten zu unterteilen und demzufolge auch drei Abwickel- 
stationen fur die Teil-Deckbahnen zu verwirklirhpn J f 



wahlweise anders benutzt werden, als es das vorliegen- de Abwickelstation fur eine Teil-Deckbahn muB mit ei- 
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ner Bahnspannungssteuerung ausgestattet sein. die se- 
parat auf die jeweilige Teil-Deckbahn einwirkt. Die 
Teil-Deckbahnen konnen auf der Rolle unterschiedliche 
Lauflange besiizen, wobei zusatzlich auch noch unter- 
schiedlich dicke Papierbahnen eingesetzt werden kon- 
nen. Es ist auch moglich, unterschiedliche Druckbilder 
an den einzelnen Teil-Deckbahnen innerhalb der Well- 
pappenanlage zu vereinen. Wichtig ist eine Steuer- und 
Regeleinrichtung zum Zusammenfuhren der Teil-Deck- 
bahnen auf einen bestimmten gegenseitigen Abstand, 
der vor dem Kaschierwerk erreicht sein muO. Dabei 
werden die Teil-Deckbahnen auf der Rolle mit einem 
vergleichsweise groGeren gegenseitigen Abstand einge- 
setzt und dann innerhalb der Wellpappenanlage auf ei- 
nen moglichst kleinen gegenseitigen Abstand gebracht. 
Hierzu dient die Steuer- und Regeleinrichtung, deren 
Aufgabe es ist, die Spaltweite, also den gegenseitigen 
Abstand zwischen den Teil-Deckbahnen, moglichst kon- 
stant zu halten, damit die nachgeschaltetcn Langs- 
schneidcr, Stanzen usw. ordnungsgemaB, d. h. passerge- 
nau, arbeiten konnen. 

Die Steuer- und Regeleinrichtung weist ein oder meh- 
rere Streckwalzen auf, deren mit den Teil-Deckbahnen 
in Kontakt kommende gekrummte Oberflache veran- 
derbar ist. Es ist ein Sensor zur Oberwachung des Ab- 
stands und zum Steuern der Krummung der gekriimm- 
ten Oberflache mit mindestens einer Streckwalze vor- 
gesehen. so daO auf diese Art und Weise Unterschiede 
im Ausgangsabstand der Rollen der Teil-Deckbahnen 
zueinander ausgeglichen werden konnen und ein kon- 
stantes Arbeiisergebnis an der Wellpappe in groQer Ar- 
beitsbrcite erreicht wird. Bei den Streckwalzen kann es 
sich urn walzenformige, umlaufcnde Kdrper oder auch 
um stillstehende, durchgebogene Stangen handeln. Die 
Ausbildung der Streckwalzen im Einzelnen ist bekannt. 
Jedoch mussen diese Streckwalzen im Rahmen der vor- 
liegenden Erfindung im umgekehrten Sinn betrieben 
werden, also mit ihrer konkaven Oberflache mit den 
Teil-Deckbahnen in Kontakt kommen. 

Der zur Steuer- und Regeleinrichtung gehorende 
Sensor kann an sich an jeder geeigneten Stelle zur 
Oberwachung des Abstands zwischen den beiden einan- 
der zugekehrien Randern der Teil-Deckbahnen einge- 
' setzt werden. Ein besonders geeigneter Anbringungsort 
wird jedoch dann erreicht, wenn der Sensor am Ende 
der Beklebemaschine angcordnet ist, also dort, wo die 
Teil-Deckbahnen fest mit den ubrigen Bahntcilcn der 
Wellpappenbahn verbunden sind. 

Besonders vorteilhaft ist es f wenn die rnehreren Ab- 
wickelstationen auf gemeinsamer Achse zusammenge- 
faGt sind und einen Abwickeldorn zum unabhangigen 
Abwickeln mindestens zweier Teil-Deckbahnen neben- 
einander vorgesehen ist. der fur jede Teil-Deckbahn je 
eine Spanneinrichtung und eine Bremse sowie eine La- 
gerung fur eine Teil-Deckbahn aufweist. Damit konnen 
die Aufnahmeeinrichtungen fur die Abwickelstationen 
unverandert beibehalten bleiben und es ist auch ein 
wahlweiser Betrieb der Wellpappenanlage gemaQ dem 
vorliegenden Verfahren und nach dem Stand der Tech- 
nik moglich. Die Abwickelstation erforden also keinen 
zusatzlichen Raum, was allerdings dann der Fall ware, 
wenn mehrere Abwickelstationen fur die Teil-Deckbah- 
nen mit nur parallelen Achsen vorgeschen sind. 

Die Steuer- und Regeleinrichtung fur die Vcrande- 
rung der Krummung der gekrummten Oberflache der 
Streckwalze kann einen Siellmotor aufweisen. uber den 
die Streckwalze in einen anderen Winkel um ihre Achse 
eingestellt wird. sn datt eine anders gekriimmie Oberflii- 
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che mit den Teil-Deckbahnen in Wirkkontakt tritL Der 
Siellmotor ist mit dem Sensor uber eine Regelschleife 
verbunden. so daB hier nicht nur eine Steuereinrichtung. 
die an sich auch grundsatzlich moglich ist, sondern zu- 
satzlich eine Regeleinrichtung geschaffen ist. 

Die Erfindung wird anhand eines bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiels weiter erlautert und beschrieben. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht des ersten Teils einer Anlage 
zur Herstellung bedruckter Wellpappe in groOer Ar- 
beitsbreite, 

Fig. 2 einen zweiten Teil der Anlage zur Herstellung 
bedruckter Wellpappe in groBer Arbeitsbreite, 

Fig. 3 eine Seitenansicht der verwendeten Rotations- 
druckmaschine, 

Fig. 4 eine Darstellung eines Abwickeldorns fur zwei 
Teil-Deckbahnen, 

Fig. 5 die Darstellung des Abwickeldorns in einer Ab- 
wickelstation mit zwei Teil-Deckbahnen auf der Rolle, 

Fig. 6 eine Prinzipskizze der Zusammenfuhrung von 
zwei Teil-Deckbahnen mit verringertem positiven Ab- 
stand, 

Fig. 7 eine Prinzipskizze der Zusammenfuhrung von 
zwei Teil-Deckbahnen mit verringertem negativen Ab- 
stand und 

Fig. 8 eine Prinzipielle Darstellung der wesentlichen 
Teile der Steuer- und Regeleinrichtung. 

In Fig. 1 ist der erste Tei! der Wellpappenanlage dar- 
gestellt. Von einer Abwickelstation t wird eine Ober- 
bahn 2 von der Rolle 3 abgezogen und einer Einrichtung 
4 zum automatischen Verbinden des Endes der Ober- 
bahn 2 der Rolle 3 mit dem Anfang einer Rolle 3' zuge- 
fuhrt. Die Oberbahn 2 gelangt uber eine Umlenkwalze 5 
und einen Heizzylinder 6 in ein Wellaggregat 7. 

Von einer Abwickelstation 8 wird eine zu weller-de 
Bahn 9 von der Rolle 10 gezogen und gelangt uber eine 
Einrichtung 11, die die gleiche Funktion wie die Einneh- 
tung 4 hat. eine Umlenkwalze 12 und einen Heizzylinder 
13 ebenfalls zum Wellaggregat 7. Aus der Bahn 9 wird 
vermittels zweier auf dem Umfang zahnradartig inein- 
andergreifender Walzen 14 und 15 eine Wellenbahn 16 
geformt, die auf den Wellenbergen mit einer Beiei- 
mungsstation 17 beieimt und mit der Oberbahn 2 im 
Bereich einer AnpreBwalze 18 zusammengefuhrt wird. 
Uber eine Fordereinrichtung 19 werden die Oberbahn 2 
und die Wellenbahn 16, die aneinander haften, als einsei- 
tige Wellpappe in Schlaufen gelegt und iiber einen For- 
derer 20 wciterbefordert. 

Von einer Abwickelstation 21 werden als Unterbahn 
zwei nebenanderliegende Teil-Deckbahnen 22 von der 
Rolle 23 abgezogen und gelangen uber eine Einrichtung 
24 zum automatischen Verbinden der Enden zu einer 
Streckwalze 25, deren Ausbildung und Bedeutung nach- 
folgend im Einzelnen noch erklart wird. Vermittels der 
Streckwalze 25 wird der Abstand zwischen den beiden 
Teil-Deckbahnen 22 verringert. Die beiden Teil-Deck- 
bahnen 22 laufen uber einen Heizzylinder 26 zu einer 
zweiten Streckwalze 27, die in oder vor einer Belei- 
mungsstution 28 angeordnet ist. Die Beleimungsstation 
28 ist Bestandteil eines Kaschierwerks 29. zu der weiter- 
hin eine Heiz- und Zugpartie 30 gehort, deren Anfang in 
Fi§. 1 dargestellt ist. 

Uber einen Heizzylinder 3 I und eine Umlenkwalze 32 
gelangt die mit der Oberbahn 2 verbundenc Wellenbahn 
16 in die Beleimungsstation 28. wo die freien Berge der 
Wellenbahn 16 beieimt werden. Im Bereich der Heiz- 
und Zugpartie 30 kommen die beiden Teii-Deckbahnen 
22. die halbe Arbeitsbreite aufweisen mogen, nebenein- 
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anderliegend in einem bestimmten definierten Abstand 
mit der gemeinsamen Bahn aus Oberbahn 2 und Wellen- 
bahn 16 in Kontakt, wobei die Oberbahn 2 und die Wel- 
lenbahn 16 tiber die gesamte Arbeitsbreite durchgehen. 
also groGe Arbeitsbreite aufweisen. 

Fig. 2 setzt Fig. 1 fort und zeigt die ZusammenfGh- 
rung der Bahnen 2, 16, 22 und 22 am Beginn der Heiz- 
und Zugpartie 30. Nachgeschaltet ist noch zumindest 
ein wahlweise benutzbares Rillaggregat 33, ein oder 
mehrere Langsschneider 34 sowie mindestens zwei 
Querschneider 35, so dafl am Ende der Weilpappenanla- 
ge die einzelnen Wellpappenbogen 36 aufgestapelt vor- 
iiegen. ZweckmaBig ist eine Absaugung 37 fur Randbe- 
schnitt vorgesehen. Zwischen Heiz- und Zugpartie 30 
und dem Langsschneider 34 ist zweckmaBig ein Sensor 
38 angeordnet, der die Spaltweite, also den Abstand der 
einander zugekehrten Render der Teil-Deckbahnen 22 
und 22 an der Wellpappenbahn uberwacht Eine Regel- 
schleife 39 in Form entsprechender Leitungen fuhrt 
uber eine Steuer- und Regeleinrichtung 40 weiter zu der 
ersten Streckwalze 25 und/oder der zweiten Streckwal- 
ze 27. 

Fig. 3 zeigt die in Verbindung mit der Wellpappenan- 
lage der Fig. 1 und 2 eingesetzte Rotationsdruckmaschi- 
ne 41. Die Rotationsdruckmaschine 41 weist einen Ma- 
schinenrahmen 42 auf, auf dem ein Gegendruckzylinder 
43 angeordnet ist. Es sind hier vier Farbwerke 44, 45, 46 
und 47 uber den Umfang des Gegendruckzylinders 43 
verteilt angeordnet, so daB hier mit vier unterschiedli- 
chen Druckfarben gedruckt werden kann. Von einer 
Abrollstation 48 wird die Papierbahn 49 von der Rolie 
50 abgezogen und uber die vier Farbwerke 44. 45, 46 
und 47 bedruckt und schlieBlich in einer Aufwickelsta- 
tion 51 zu der Rolle 23 bzw. 23' aufgerollt. Die gesamte 
Rotationsdruckmaschine 41 ist im Vergleich zur Weil- 
pappenanlage mit einer Teilarbeitsbreite ausgebildet. 
So kann beispielsweise die Rotationsdruckmaschine 41 
fur die halbe Arbeitsbreite der Weilpappenanlage aus- 
gelegt sein und damit das Bedrucken von Papierbahnen 
49 mit einer Breite von etwa i,3 m gestatten, wahrend 
auf der Weilpappenanlage gemaB den Fig. 1 und 2 die 
Gesamtarbeitsbreite, also die groBe Arbeitsbreite, etwa 
2,5 m betragt. Es versteht sich, daO der Gegendruckzy- 
linder 43 und die Klischeezylinder 52 der Farbwerke 44, 
45, 46 und 47 ebenfalls auf Teilarbeitsbreite eingerichtet 
sind. Die Rotationsdruckmaschine 41 gestattet es somit 
vorteilhaft, auch hochqualitative Rasterdrucke zu er- 
stellen, bei denen die Passergenauigkeit < + /-0.1 mm 
ist. 

In Fig. 4 ist ein Abwickeldorn 53 dargestellt, der dann 
Anwendung findet, wenn in einer Abwickelstation 21 
zwei Teil-Deckbahnen 22 nebeneinander. also mit fluch- 
tender Achse, abgewickelt werden. Der Abwickeldorn 

53 weist eine Welle 54 auf, die eine Bordscheibe 55 
besitzt, gegen die der innere Rand der einen Teil-Deck- 
bahn 22 gespannt wird. Zum Festspannen der Hiilse 
dieser Teil-Deckbahn 22 dient eine Spanneinrichtung 
56. 

Eine Bordscheibe 57 ist Bestandteil eines Gleitlagers 
und mit Hilfe eines Axiallagers 58 drehbar auf der Welle 

54 gelagert. Hierzu gehort eine Spanneinrichtung 59, die 
frei drehbar uber ein Lager 60 auf der Welle 54 vorgese- 
hen ist. Diese Tcile sind der anderen Teil-Deckbahn 22 
zugeordnet. 

Fig. 5 verdeutlicht noch einmal die Anwendung des 
Abwickeldorns 53 und verdeutlicht gleichzeitig die bei- 
den Teil-Deckbahnen 22 mit u. U. unterschiedlichen 
Durchmessern, die jeweils auf der Rolle 23 sitzen und 



eingesetzt werden. Zwischen den beiden Rollen 23 be- 
findet sich ein Abstand 61, der u. a. von der Breite der 
Bordscheiben 55 und 57 und des Axiallagers sowie von 
sonstigen Parametern abhangig ist Der Abwickeldorn 
5 53 ist auch hier mit den zwei separaten Spanneinrich- 
tungen 56 und 59 versehen, in Armen 62 und 63 der 
Abwickelstation 21 gelagert und zu beiden Seiten mit je 
einer Bremse 64 und 65 versehen. Spannkopfe 73 bzw. 
74 greifen an den Hulsen der Rollen 23 an und stehen 
10 mit den Bremsen 64 bzw. 65 in Verbindung. Damit kon- 
nen die Bahnspannungen der beiden Teil-Deckbahnen 
22 nebeneinander separat voneinander gesteuert wer- 
den. 

Die Fig. 6 und 7 verdeutlichen die prinzipielle Wir- 
15 kungsweise der Streckwalze 25 oder 27, wie sie zum 
Zweck der yorliegenden Erf indung ausgenutzt wird. Die 
Streckwalze 25 und/oder die Streckwalze 27 ist mit ih- 
rer KrQmmung so ausgerichtet angeordnet, daB die kon- 
kave Oberflache 66 mit den beiden Teil-Deckbahnen 22, 
20 die gemaB den beiden Pfeilen 67 zugefuhrt werden, in 
Kontakt kommt. Infolgedessen werden die beiden Teil- 
Deckbahnen 22 nicht nach auBen gestrafft, sondern auf- 
einander zugefuhrt Der Zulauf der beiden Teil-Deck- 
bahnen erfolgt im Abstand 61, der in der GroBenord- 
25 nung von 5 bis 15 mm, aber auch auBerhalb des Bereichs 
liegen kann. Durch die beschriebene umgekehrte Benut- 
zung der Streckwalzen 25 bzw. 27 liegt nach dem Kon- 
takt der Teil-Deckbahnen 22 mit der konkaven Oberfla- 
che 66 ein kleinerer Abstand 68 vor, der gemaB Fig. 6 
30 immer noch als positiver Spalt zu sehen ist Dieser Spalt 
soli mdglichst klein sein und kann in der Grofienord- 
nung 2 +/- 1 mm liegen. Es ist aber auch moglich, wie 
Fig. 7 zeigt. daB die beiden Teil-Deckbahnen 22 unter 
Uberlappung uber die Streckwalze 25 gefuhrt werden, 
35 so daB hier ein negativer Abstand 69 entsteht Auch ein 
solcher negativer Abstand ist nicht hinderlich. Er ver- 
kompliziert die Abstandsmessung und wirkt sich in 
nachgeschalleten Arbeitswerkzeugen dann nicht nach- 
teilig aus, wenn es gelingt, diesen Abstand 69 wahrend 
40 der Produktion konstantzuhalten. Bevorzugt wird aller- 
dings ein positiver Abstand 68, der mdglichst gegen Null 
geht. 

Fig. 8 verdeutlicht noch einmal die Regelschleife. Es 
ist ein Sensor 38 vorgesehen, der als fotoelektrisches 
45 Element ausgebildet sein kann und eine Ist-Messung 
und digitale Anzeige des Abstands 68 anzeigt. State des 
Sensors 38 am Ende der Heiz- und Zugpartie 30 kann 
auch ein Sensor 70 unmittelbar nach der Streckwalze 25 
bzw. 27 vorgesehen sein. Uber eine Regelschleife 39 und 
50 die Steuer- und Regeleinrichtung 40 besteht AnschluB 
ah einen Stellmotor 71, uber den die Achse der Streck- 
walze 25 bzw. 27 gemaB Pfeil 72 verstelit wird, so daB 
andere, mehr oder weniger gekrumrrite Bereiche der 
Oberflache 66 mit den beiden Teil-Deckbahnen 22 in 
55 Kontakt kommen und dadurch die Reduzterung des Ab- 
stands 61 auf den Abstand 68 verandert wird. 

Bezugszeichenliste 
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1 = Abwickelstation 

2 Oberbahn 

3 = Rolle 

4 = Einrichtung 

5 — Umlenkwalze 

6 — Heizzylinder 

7 ~ Wellaggregat 

8 = Abwickelstation 

9 — zu weliende Bahn 
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10 = Rolle 

1 1 Einrichtung 

12 -» Umlcnkwalze 

13 Heizzylinder 

14 - Walze 

15 = Walze 

16 = Welienbahn 

17 = Beleimungsstation 

18 s. Anpreflwalze 

19 = Fdrdereinrichtung 

20 « Forderer 

21 « Abwickelstation 

22 - Teil-Deckbahn 

23 - Rolle 

24 = Einrichtung 

25 = Streckwalze 

26 = Heizzylinder 

27 — Streckwalze 

28 — Beleimungsstation 

29 = Kaschierwerk 

30 = Heiz- und Zugpartie 

31 = Heizzylinder 

32 — Umlenkwalze 

33 = Rillaggregat 

34 = Langsschneider 

35 = Querschneider 

36 = Wellpappenbogen 

37 = Absaugung 

38 = Sensor 

39 — Regelschleife 

40 — Stcuer- und Regeleinrichtung 

41 = Rotationsdruckmaschine 

42 = Maschinenrahmen 

43 — Gegendruckzylinder 

44 = Farbwerk 

45 = Farbwerk 

46 — Farbwerk 

47 = Farbwerk 

48 = Abrollstation 

49 = Papierbahn 

50 = Rolle 

51 = Aufwickelstation 

52 » Klischeezylinder 

53 = Abwickeldorn 

54 = Welle 

55 = Bordscheibe 

56 = Spanneinrichtung 

57 = Bordscheibe 

58 = Axiallager 

59 = Spanneinrichtung 

60 — Lager 

61 = Abstand 

62 = Arm 

63 = Arm 

64 = Bremse 

65 = Bremse 

66 = konkave Oberflache 

67 = Pfcil 

68 =» Abstand 

69 = Abstand 

70 = Sensor 

71 = Stellmotor 

72 - Pfeil 

73 = Spannkopf 

74 = Spannkopf 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung bedruckter Wellpap- 
pe in groBer Arbeitsbreite, in dem die auBere Deck- 
5 bahn vor dem Kaschieren in einer Rotations- 
Druckmaschine in einem vorgeschalteten Arbeits- 
schritt bedruckt und in der Wellpappenanlage von 
der Rolle abgezogen und den anderen Bahnteilen 
in einer Beklebemaschine hinzugefugt wird, wobei 

io mehrere — in der Regel zwei — auBere Teil-Deck- 
bahnen (22, 22), die Teilarbeitsbreite aufweisen und 
sich zur Arbeitsbreite erganzen. bedruckt, gemein- 
sam in der Wellpappenanlage von der Rolle (23, 23; 
23', 23') abgezogen und gemeinsam kaschiert wer- 

15 den, dadurch gekennzeichnet, daB die Teil-Deck- 
bahnen (22, 22) mit vergleichsweise groBerem ge- 
genseitigen Abstand (61) von der jeweiligen Rolle 
abgezogen und vor dem Kaschieren in der Well- 
pappenanlage in einen vergleichsweise kleineren 

20 definierten Abstand (68, 69) zusammengefuhrt wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teil-Deckbahnen (22, 22) in einen 
positiven Abstand (68) zusammengefuhrt werden. 

25 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Teil-Deckbahnen (22, 22) in 
der Wellpappenanlage auf gemeinsamer Achse von 
der Rolle (23, 23 oder 23', 23') abgezogen werden. 
4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 

30 gekennzeichnet, daB die Teil-Deckbahnen (22, 22) 
unabhangig voneinander mit getrennten Spannein- 
richtungen (56. 59) fur die jeweilige Rolle aufge- 
spannt und in ihrer jeweiligen Bahnspannung gere- 
gelt nebeneinander abgezogen werden. 

35 5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Zusammenfuhren uber eine 
oder mehrere Streckwalzen (25, 27) erfolgt. die in 
umgekehrtem Sinn betrieben werden. 

6. Anlage zur Herstellung bedruckter Wellpappe in 
40 groBer Arbeitsbreite zur Durchfiihrung des Ver- 

fahrens nach einem der Anspruche 1 bis 5, mit ei- 
nem Kaschierwerk (28) und mit mindestens einer 
vorgeschalteten Rotationsdruckmaschine (41), wo- 
bei die Wellpappenanlage mehrere — in der Regel 

45 zwei - Abwickelstationen fur Teil-Deckbahnen 
(22, 22) von der Rolle aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abwickelstationen jeweils mit 
Bahnspannungssteuerungen versehen sind, und daB 
eine Steuer- und Regeleinrichtung (40) zum Zusam- 

50 menfuhren der Teil-Deckbahnen (22, 22) auf einen 
bestimmten gegenseitigen Abstand (68, 69) zwi- 
schen Rolle und Kaschierwerk vorgesehen ist. 

7. Anlage nach Anspruch 6. dadurch gekennzeich- 
net, daB die Steuer- und Regeleinrichtung (40) ein 

55 oder mehrere Streckwalzen (25, 27) aufweist, deren 
mit den Teil-Deckbahnen in Kontakt kommende 
gekrummte Oberflache (66) veranderbar ist, und 
daB ein Sensor (38, 70) zur Oberwachung des Ab- 
stands (68, 69) und zum Steuern der Krummung der 

60 gekrummten Oberflache (66) mindestens einer 
Streckwalze (25 oder 27) vorgesehen ist. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net. daB der Sensor (38) am Ende der Beklebema- 
schine(29) angeordnet ist. 

65 9. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mehrcren Abwickelstationen (21) auf 
gemeinsamer Achse zusarnmengefaBt sind und ei- 
nen Abwickeldorn (53) zum unabhangigcn Abwik- 
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keln mindestens zweier Teil-Deckbahnen (22, 22) 
nebeneinander vorgesehen ist, der fur jede Teil- 
Deckbahn je eine Spanneinrichtung (56, 59) und 
eine Bremse (64, 65) sowie eine Lagerung fUr die 
Tei!-Deckbahn aufweist 5 
10. Aniage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Steuer- und Regeleinrichtung (40) fiir 
die Verdnderung der Krummung der gekrummten 
Oberflache der Streckwalze einen Stellmotor (71) 
aufweist, der mit dem Sensor (38, 70) uber eine io 
Regelschleife(39)verbunden ist. 
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